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Abstract of EP 1495947 (A2) 

The automotive front-end body module is mounted 
on a hybrid supporting fixture which Is a three- 
dimensional sheet metal shell (1) bearing 
overmolded plastic strengthening ribs (2), The sheet 
metal shell has discrete fixing points (3, 4) for the 
plastic. The fixing points are dimples, detents (8) 
and/or apertures. The discrete fixing points are 
located especially in two or more different planes. 
The fixing points are also linked by plastic. 
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(54) Hybridbauteil fur Kraftfahrzeuge 

(57) Eln Hybridbauteil fur Kraftfahrzeuge, insbeson- 
dere als Monlagetrager oder als Teil eines solchen Trig- 
gers fur eln Frontendmodul, besteht aus elner dreidi- 
mensional verformten Blechschale (1) mit daran ange- 
spritzten Verstarkungsrlppen (2) aus Kunststoff, wobel 
die Blechschale (1 ) dlskrete Anbindungsstellen (3, 4) fur 



den Kunststoff In Gestalt von Hockern (7), Napfen (8) 
und/oder Durchbriichen aufwelst. Die Anbindungsstel- 
len (3, 4) sind In zumlndest zwel unterschiedlichen Ebe- 
nen angeordnet. Zwischen jeder Anbindungsstelle (3) 
der einen Ebene und zumindest einer der Anbindungs- 
stellen (4) deranderen Ebene besteht elne Verblndung 
iiber den Kunststoff. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Hybridbau- 
teil fur Kraftfahrzeuge, insbesondere als Montagetrager 
oder als Teil eines solchen Tragers fur ein Frontendmo- 5 
dul, bestehend aus einer dreidimensional verformten 
Blechschale mlt daran angespritzten VerstSrkungsrip- 
pen aus Kunststoff, wobei die Blechschale diskrete An- 
bindungsstellen fur den Kunststoff in Gestalt von H6k- 
kern, Napfen und/oder Durchbruchen aufweist. io 
[0002] Ein solches Hybridbauteil ist aus der Patent- 
schrift DE 3839 855 C2 bekannt. Bei diesem bekannten 
Leichtbauteil werden gute Festigkeits- und Steifigkeits- 
eigenschaften dadurch erreicht, daB an den Anbin- 
dungsstellen der Verstarkungsrippen der Kunststoff, « 
aus welchem die Verstarkungsrippen im SpritzguBver- 
fahren gebildet sind, durch die Durchbruche In der 
Blechschale hindurchreicht und den Rand der Durch- 
bruche an den von der AnguBseite abgelegenen Seite 
der Blechschale hintergreift. Dadurch besteht an den 20 
Anbindungsstellen der Verstarkungsrippen jewells elne 
solche Verblndung des die Verstarkungsrippen bilden- 
den Kunststoffmaterials mit der Blechschale, die sowohl 
In Richtung der Ebene oder derTangentlalebene an die 
Blechschale an der Anblndungsstelle als auch senk- 2* 
recht dazu einen FormschluB aufweist. 
[0003] Fttr Bauteile, die in Kraftfahrzeugen zum Ein- 
satz kommen, wird heute verlangt, nach Beendigung 
des Lebensdauer des aus dem Hybridbauteil gebildeten 
Funktlonsbautelle, dessen Materialmen recyceln zu kon- so 
nen , sle also fur glelche oder andere Zwecke wieder ver- 
wendbar zu machen. Eine wirtschaftliche Vorausset- 
zung dafilr ist, die miteinander verbundenen Werkstoffe 
auf m&gllchst elnfache Weise wieder voneinandertren- 
nen zu konnen. Bei dem bekannten Leichtbauteil setzt 35 
dies die Zerstorung entweder des Blechteils oder des 
Kunststoffmaterials zumindest an der Stelle der soge- 
nannten Durchspritzungsstellen der Blechschale vor- 
aus, dies ist aufwendig und dadurch entstehen u.a. klei- 
ne und kleinste Partikel der voneinandergetrennten Ma- 40 
terialien, deren Rtickfiihrung in einen RecyclingprozeB 
entweder nur sehr schwierig oder gar nicht moglich ist. 
[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein 
Hybridbauteil der eingangs genannten Art zu schaffen, 
weiches ausreichende Festigkeits- und Steifigkeitsei- 
genschaften hat und dessen Materialkomponenten sich 
im Recyclingfall einfacher voneinandertrennen lassen. 
[0005] Diese Aufgabe wird bei elnem Hybridbauteil 
der genannten Art dadurch gelost, daB die Anbindungs- 
stellen in zumindest zwei unterscheidlichen Ebenen an- so 
geordnet sind und zwischen jeder Anbindungsstelle der 
einen Ebene und zumindest einer der Anbindungsstel- 
len der anderen Ebene eine Verblndung iiber den 
Kunststoff besteht. 

[0006] Fur die Erfindung ist wesentlich, daB die zwei 55 
verschiedenen Ebenen, in denen die Anbindungsstellen 
angeordnet sind, eine ausreichende FormschluBsiche- 
rung zwischen dem die Verstarkungsrippen blldenden 



Kunststoff material und der Blechschale ermoglichen. 
An jeder der Anbindungsstellen besteht eine Form- 
schluBslcherung lediglich in der betreffenden Ebene, 
der die Anbindungsstelle zugeordnet 1st, die erganzen- 
de FormschluBsicherungfindetan anderer Stelle, nam- 
llch an denjenigen Anbindungsstellen statt, diederzwei- 
ten Ebene zugeordnet sind, welche mit der ersten Ebe- 
ne nahezu parallel ist oder die zu der ersten Ebene win k- 
llg, beisplelsweise unter einem Winkel von etwas mehr 
als 90 Grad, verlauft. Zum einen ist es dadurch leichter 
moglich, Im Falls der Ruckgewinnung die beiden Ver- 
bundwerkstoffe an den Anbindungsstellen leichter von- 
elnander trennen zu konnen. Zwar erfordert dies nach 
wie vor eine mechanische Bearbeitung des drerdimen- 
sionalen Hybridbauteils, wegen des an jeder Anbin- 
dungsstelle bestehenden FormschluB in nur einer Ebe- 
ne und nlcht senkrecht zu dieser Ebene bringt man je- 
doch an den Anbindungsstellen den Werkstoff der 
Blechschale und das Kunststoffmaterial leichter ausein- 
ander. 

[0007] Auch fur die H erstellung des Hybridbauteils er- 
geben sich Vorteile. Zum einen gestaltet sich die Spritz- 
guBform, In welche die Blechschale eingelegt und mit 
dem Kunststoffmaterial umspritzt wird, einfacher, weil 
sich besondere Kanale fur das Hinterspritzen von 
Durchbruchrandern an der Blechschale ertibrigen. Zum 
zwelten wird auch Kunststoffmaterial eingespart, ohne 
daB eine nennenswerte Beeintrachtigung der Festig- 
keits- und Steifigkeitseigenschaften des gesamten Hy- 
bridbauteils in Kauf genommen werden muB. Eine dop- 
pelte FormschluBsicherung durch Hinterspritzen von 
Kanten der Blechschale kann vleimehr dort vorgesehen 
werden, wo sie einfacher zu realisieren ist, dies ist ent- 
lang der auBeren Render der Blechschale der Fall, 
[0008] Vorteilhafte Ausgestaltungsmerkmale der Er- 
findung ergeben sich aus den Unteranspriichen. 
[0009] Die Erfindung wird nachfolgend anhand der 
Zeichnung an elnem Ausfuhrungsbeispiel noch naher 
erlautert. Dabei zeigen: 

Fig. 1 einen Querschnitt durch ein Hybridbauteil in 
einer ersten Ausfuhrungsform, 

Fig, 2 eine vergroBerte Darstellung des umkreisten 
Ausschnitts des Hybridbauteils nach Figur 1, 

Fig. 3 einen Querschnitt durch ein Hybridbauteil in 
anderer Ausfuhrung, 

Fig. 4 einen Querschnitt durch ein Hybridbauteil in 
dritter Ausfuhrung, 

Fig. 5 eine perspektivischeAnsicht eines Hybridbau- 
teils ahnlich dem nach den Ausfiihrungen der 
Figuren 1 oder 3, 

Fig. 6 eine perspektivische, aufgeschnittene AuBen- 
ansicht des Hybridbauteils nach Figur 5, 
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Fig. 7 einen Querschnitt durch eln Hybridbauteil in 
welterer Ausfuhrung und 

Fig. 8 einen Querschnitt durch ein Hybridbauteil in 
einernochmals anderen Ausfiihrung. 

[001 0] Im einzelnen erkennt man in Figur 1 eine drei- 
dimensional verformte Blechschale 1 , die vorzugsweise 
aus Stahlblech besteht. Die Blechschale 1 hat Wan- 
dungsabschnitte 1 .1 , 1 .2 und 1 .3, die winkllgzueinander 
stehen. Da es sich bei der Blechschale 1 urn eln Im Zleh- 
verfahren hergestelltes Blechteil handelt, sind die Win- 
kel zum einen zwischen dem Wandungsteil 1 . 1 und dem 
Wandungsteil 1.2 und zum anderen zwischen dem 
Wandungsteil 1 .1 und dem Wandungsteil 1 .3 etwas gro- 
Ber als 90 Grad und liegen in der GroRenordnung von 
110 bis 130 Grad. Zwischen den Wandungstellen 1.2 
und 1 .3 erstrecken sich Verstarkungsrippen 2, die auch 
an dem Wandungsteil 1.1 der Blechschale 1 angebun- 
den sind. Die Verstarkungsrippen 2 bestehen aus einem 
angespritzten Kunststoffmaterlal 2,1, welches weltere 
Verstarkungsrippen bildet, die quer zu den Verstar- 
kungsrippen 2 verlaufen und mit diesen an Kreuzungs- 
stellen einstiickig verbunden sein konnen. Das die Ver- 
starkungsrippen 2 bildende Kunststoffmaterlal 2.1 kann 
zumindest In der Nachbarschaft der Verstarkungsrippen 
2 weiter einen Dberzug auf der betreffenden Seite der 
Blechschale 1 bilden. 

[0011] Fur das die Verstarkungsrippen bildende 
Kunststoffmaterial 2,1 gibt es Anbindungsstellen 3 an 
dem Wandungsteil 1,1 und weitere Anbindungsstellen 
4 an den Wandteilen 1 ,2 und 1 ,3 der8lechschale 1 . Ent- 
sprechend der Wlnkllgkeit der Wandungsteile 1 ,2 und 
1 ,3 zu dem Wandungsteil 1 .1 der Blechschale 1 sind die 
Anbindungsstellen 4 in einer Ebene angeordnet, die 
winklig zu derjenigen Ebene stehen, in der sich die An- 
bindungsstellen 3 befinden. Abweichend von der ebe- 
nen Ausfuhrung der Wandungsteile 1 . 1 , 1 .2 und 1 .3 der 
Blechschale 1 kann auch eine gewolbte Ausfuhrung 
vorgesehen sein.dann istfurdieAnordnung der Anbin- 
dungsstellen 3 und 4 jewells diejenige Ebene mafigeb- 
lich, die eine Tangentialebene an die Blechschale 1 an 
die Stelle der betreffenden Anbindung darstellt, Die An- 
bindungsstellen 3 und 4 sind so ausgefiihrt, da(3 zwi- 
schen dem Kunststoffmaterial 1 . 2 und der Blechschale 
1 ledlglich ein FormschluB in Richtung der jeweiligen 
Ebene besteht, der die Anbindungsstelle 3 oder 4 zuge- 
ordnet 1st. Senkrecht zu dieser Ebene besteht ein sol- 
dier FormschluB nicht an jeweils derselben Anbin- 
dungsstelle 3, 4, fur diesen FormschluB In zu der Ebene 
der jeweiligen Anbindungsstelle 3,4 senkrechten Rich- 
tung sorgen dlejenlgen 

[0012] Anbindungsstellen 4 oder3 in derjenigen zwei- 
ten Ebene, die unter einem Winkel von groBer 90 Grad 
vorzugsweise unter einem Winkel von 110 bis 130 Grad 
zu der ersten Ebene stehen. 
[0013] An den Anbindungsstellen 3, 4 konnen im Ma- 
terial der Blechschale 1 Durchbriiche 5, wie insbeson- 



dere kreisrunde DurchgangslGcher, vorgesehen sein. 
Ein solcher Durchbruch 5 ist in Figur 2 in vergro'Berter 
Darstellung wiedergogeben. Hier reicht das Kunststoff- 
material 2.1 von der in der Darstellung rechts liegenden 

s AnguBseite in den Durchbruch 5 hinein, es steht jedoch 
nicht iiber den von der AnguBseite abliegenden Rand 6 
des Durchbruchs 5 hervor. Die Kunststoff kontaktflache 
5,1, die sogenannte Lochleibung des Durchbruchs 5, 
die mit dem Kunststoffmaterial 2.1 in Kontakt steht, ist 
entweder hohlzylindrisch ausgeblldet oder off net sich 
zurAnguB- oder Einlaufseite hin konisch. Somit besteht 
in der FlieBrichtung des Kunststoff materials 2.1 von der 
AnguBseite her gesehen ein FormschluB zwischen der 
Kontaktflache 5.1 des Durchbruchs 5 der Blechschale 

'5 1 und dem Kunststoffmaterial 2.1 nicht. Dies gilt an alien 
Anbindungsstellen 3 und 4, sofern dort jeweils Durch- 
bruche 5 vorhanden sind. An den Anbindungsstellen 3, 
4 konnen auch Hocker 7 vorgesehen sein, die in die 
Blechschale 1 eingeformt sind. Eine solche Anbin- 

20 dungsstelle zeigt Figur 3, hier ist der Hocker 7 im Be- 
reich der Wandung 1.1. der Blechschale 1 mittels des 
Kunststoffmaterials 2.1, welches die Versteifungsstege 
2 bildet, umspritzt. Die in derKunststoffflieBrichtung lie- 
gende Kontaktflache 7.1 des Hockers 7 ist hierebenfalls 

as zyllndrisch oder entgegen der KunststoffflieBrichtung 
sich konisch verjiingend ausgebildet, urn in derjenigen 
Richtung, in welcher der Hocker 7 vorsteht, eine form- 
schliissige Verbindung zwischen dem Hocker 7 und 
dem Kunststoffmaterial 2,1 nicht zustandekommen zu 

30 lassen. 

[0014] An den Anbindungsstellen 3, 4 k&nnen anstel- 
le elnes Durchbruchs 5 oder elnes Hockers 7 auch topf- 
artige Vertlefungen, namllch NSpfe 8 vorgesehen sein, 
ein solcher Napf 8 ist ebenfalls in Figur 3 durch das In- 

35 nere des dortigen Hockers 7 gebildet, wenngleich dieser 
Napf 8 hier nicht als Anbindungsstelle 3 oder 4 f ungiert. 
Es soli hier lediglich deutlich gemacht werden, dal3 ein 
solcher Napf 8 durch Ausfullen mit dem Kunststoffma- 
terial 2. 1 in gleicher Welse als Anbindungsstelle dienen 

*> kann. Hierbei ist dann die Innenwandung 8.1 des Nap- 
fes 8 entweder hohlzylindrisch oder sie 6'ffnet sich ent- 
gegen der KunststoffflieBrichtung konisch, um auf diese 
Weise ebenfalls eine formschlussige Verbindung zwi- 
schen dem Kunststoffmaterial 2.1 und der Napfwan- 
dung 8.1 senkrecht zu der Ebene der zugehorigen An- 
bindungsstelle 3 oder 4 zu vermeiden. 
[0015] Wahrend die Figuren 1 und 3 eine Blechschale 
1 wiedergeben, bel denen Versteifungsstege 2 und da- 
mit das Kunststoffmaterial 2.1 an derinneren Hohlseite 

so der Blechschale 1 angeordnet sind, zeigt Figur 4 eine 
Ausfiihrung, bei der die Versteifungsstege 2 und das 
Kunststoffmaterial 2.1 an der auBeren, erhabenen Seite 
derdreldimensionalverformten Blechschale 1 angeord- 
net sind. Grundsatzlich sind die Anbindungsstellen 3 

55 und 4 hier in gleicher Weise wie bei den Ausftihrungs- 
belsplelen nach den Figuren 1 und 3 ausgefuhrt, nur ist 
hier die AnguBseite vertauscht und entsprechend die 
FlieBrichtung des Kunststoffmaterials 2.1 beim Spritz- 
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guBvorgang bezogen auf die Blechschale 1 umgekehrt, 
[0016] Die beschriebene vereinfachte Ausfiihrung 
der Anbindungsstellen 3 und 4 genugt insbesondere 
sehr hohen Anspruchen hinsichtlich der Festigkeit und 
der Steifigkeit des aus der Blechschale 1 und den Ver- 
starkungsrippen 2 sowle gegebenenfalls dem aus dem 
Kunststoff material 2,1 gebildeten Uberzug, wenn das 
Kunststoffmaterial2.1 die Langsrander der Blechschale 
1 umklammert. Dazu weisen bei den dargestellten Aus- 
fiihrungsbeispielen die Blechschalen 1 entlang Ihrer 
Rander nach auBen abgewinkeite Fiansche 9 auf, die 
von dem Kunststoffmaterial 2.1 umgriffen werden, wo- 
durch eine weitgehende Ummantelung 10 der Fiansche 
9 gebildet ist. 

[0017] Die Figuren 5 und 6 machen deutllch, da3 man 
trotz der relativ groBen Anzahl vorhandener Verstar- 
kungsrippen 2 bei elnem Hybridbauteil der in Rede ste- 
henden Art mlt relativ wenigen Anbindungsstellen 3 und 
4 auskommt. Zudem ist man bei der Lage der Anbin- 
dungsstellen 3, 4 an der Blechschale 1 keineswegs an 
diejenigen Stellen ge bunden, an denen die Verstar- 
kungsrlppen 2 auf die Wandungsteile 1.1,1.2 oder 1 .3 
auftreffen. Auch miissen die Anbindungsstellen 3, 4 
nicht dort liegen, wo sich ein Kreuzungspunkt der Ver- 
starkungsrippen 2 an dem Jeweiligen Wandungstell 1.1 
bis 1 .3 der Blechschalen befindet. So konnen die Ver- 
starkungsrippen 2 einstiickig mit einem Uberzug derbe- 
treffenden Wandungen 1.1. bis 1.3 der Blechschale 1 
seln, in dessen Berelch sich die Anbindungsstellen 3. 4 
beflnden, die somlt In Abstand von elnem Kreuzungs- 
punkt der Verstarkungsrippen 2 oder von den Uber- 
gangsstellen der Verstarkungsrippen 2 in diesen Uber- 
zug liegen. 

[0018] Die Figuren 7 und8 veranschaulichen Ausfiih- 
rungen, bei denen die Anbindungsstellen in Ebenen an- 
geordnet sind, die lediglich geringe Winkel miteinander 
einschlieBen. Zwar sind bei dem Ausfuhrungsbeispiel 
nach Figur 7 die Wandungsteile 1 .2 und 1.3 der Blech- 
schale, an denen sich die Anbindungsstellen 3, 4 befin- 
den, nicht eben ausgebildet, darauf kommt es jedoch 
nicht an. Denn jede der Anbindungsstellen 3, 4, an de- 
nen hier Durchbruche5 vorgesehen sind, stellen mit der 
Lochebene des jeweiligen Durchbruchs 5 eine Ebene 
dar, die von den gleicherma(3en anzuzusehenden Ebe- 
nen der anderen Anbindungsstellen 3 oder 4 verschie- 
den ist. Insbesondere sind hier die Ebenen der Anbin- 
dungsstellen 3 unterschiedllch zu denen der Anbin- 
dungsstellen 4. 

[0019] Um die gewunschte FormschluGsicherung an 
den Anbindungstellen3 und4zu erzielen, ist das Kunst- 
stoffmaterial der an der Blechstelle 1 einander gegen- 
uberliegenden Anbindungsstellen einstiickig miteinan- 
der verbunden. Vorzugsweise geschieht dies durch eine 
der Verstarkungsrippen 2. 

[0020] Ahnlich dem Ausfuhrungsbeispiel gemSB Fi- 
gur 7 Ist das Ausfuhrungsbeispiel nach Flgur 8. Aller- 
dings sind hier die mit den Anbindungsstellen 3, 4 ver- 
sehenen Wandungsabschnitte 1.2 und 1.3 der Blech- 



schale nicht nur eben ausgefuhrt, sie verlaufen nahezu 
parallel miteinander. So betragt der Winkel, den die 
Wandungsteile 1.2 und 1.3 miteinander einschlieBen, 
etwa 5 Grad, und dies entspricht dem Winkel, der zu 
s einwandfreien Entformung des Bauteils nach Aussprit- 
zen oder Umspritzen der Blechschale 1 erforderlich ist. 



Patentanspruche 
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1 . Hybridbauteil fur Kraftfahrzeuge, insbesondere als 
Montagetrager oder als Teil eines solchen Tragers 
fur ein Frontendmodul, bestehend aus einer dreidi- 
menslonal verformten Blechschale (1) mit daran 

'5 angespritzten Verstarkungsrippen (2) aus Kunst- 
stoff, wobei die Blechschale (1) diskrete Anbin- 
dungsstellen (3, 4) fur den Kunststoff in Gestalt von 
Hockern (7), Napfen (9) und/oder Durchbruchen (5) 
aufweist, 

so dadurch gekennzeichnet, 

dafi die Anbindungsstellen (3, 4) In zumindest zwei 
unterschiedlichen Ebenen angeordnet sind und 
zwlschen jeder Anbindungstelle (3) der einen Ebe- 
ne und zumindest einer der Anbindungsstellen (4) 

25 der anderen Ebene eine Verbindung liber den 
Kunststoff besteht. 

2. Hybridbauteil nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

30 dafj die Verbindung iiber den Kunststoff zwlschen 
den Anbindungsstellen (3, 4) der unterschiedlichen 
Ebenen aus wenigstens einer der Verstarkungsrip- 
pen (2) besteht. 

35 3. Hybridbauteil nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB der Winkel zwischen den unterschiedlichen 
Ebenen der Anbindungsstellen (3, 4) in dem Be- 
reich von 3 Grad bis 20 Grad liegt. 

40 

4. Hybridbauteil nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB der Winkel zwischen den unterschiedlichen 
Ebenen, in denen sich die Anbindungsstellen (3, 4) 
45 befinden, unter einem Winkel groBer 90 Grad zu- 
einanderstehen. 

5. Hybridbauteil nach elnem der AnsprOche 1 -4, 
dadurch gekennzeichnet, 

50 daf) an den Im Bereich jaweils eines Durchbruchs 
(5) gebildeten Anbindungsstellen (3, 4) der Kunst- 
stoff maximal bis zum dem von der Einlaufselte ab- 
liegenden Durchbruchrand (6) reicht. 

55 6. Hybridbauteil nach einem der Anspriiche 1 - 5, 
dadurch gekennzeichnet, 
dafJ die Verstarkungsrippen (2) einander kreuzen 
und Jewells die In einer der Ebenen liegenden An- 
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bindungsstellen (3, 4) Im Bereich derzumindest ei- 
nen Rippenkreuzung sich befinden. 

Hybrtdbauteil nach einem der AnsprQche 1 - 6, 
dadurch gekennzeichnet, s 
dali das die Verstarkungsrippen (2) blldende Kunst- 
stoffmaterial (2.1) zumindest elne der Selten der 
Blechschale (1 ) wenigstens teilweise In Form eines 
Uberzugs bedeckt und jeweils die In einer der Ebe- 
nen liegenden Anbindungsstellen (3, 4) im Bereich 10 
dieses Uberzugs angeordnet sind. 

Hybrldbauteil nach einem der AnsprQche 1 - 7, da- 
durch gekennzeichnet, 

daft die Blechschale (1) ein im Umformprozef} her- « 
gestelltes Blechteil 1st und randliche, nach aufien 
abgewinkelte Flansche (9) aufweist, die mittels ei- 
ner Ummantelung (1 0) des die Verstarkungsrippen 
(2) blldendsn Kunststoffmaterials (2.1) umgriffen 
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(57) Eln Hybridbauteil fur Kraftfahrzeuge, insbeson- 
dere als Montagetrager oder als Teil eines solchen Tra- 
gersfurein Frontendmodul.bestehtaus elnerdreidimen- 
sional verformten Blechschale (1) mitdaran angespritz- 
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4) sind in zumindest zwel unterschiedlichen Ebenen an- 
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